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Abstract 


For precisely positioning a vehicle body relative to robots which spot weld the vehicle body, the vehicle body 
is mounted on a lower tool which is rigidly connected to front and rear upper tools which are selected from a 
tool magazine as a function of the geometry of the vehicle body. All of the tools are rigidly connected to one 
another to form a rigid annular structure surrouding the body and alone capable of positioning the body. 
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(54) Procede et dispositif pour I'interiocalisation des outiilages d'une machine d'assemblage de carrosseries. 



(|j) Suivant I'invention. ce procedfi consiste a departir Ten- 
semble des moyens intermediates pour la mise en place de 
ces outiilages. de la fonction de mise en reference g6ome* 
trique de ceux-ci, pour confier aux outiilages eux-mSmes le 
soin de slnterlocaliser apres isoiement temporaire d'une partie 
de ceux-ci. de leurs moyens de mise en place. 

Application notamment aux lignes d'assemblage de carros- 
series automobiles. 
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PROCEDE ET DI5POSITIF POUR L' INTER LOCALISATION PES 
OUTILLAGES D'UNE MACHINE P ? ASSSEMBLAGE DE CARROSSERIES. 

La presente invention se rapporte aux lignes capacitaires de carrosseries 
par exemple de yehicuies automobiles, EJie vise plus parti cuiierement un 
procede et un dispositif pour V interiocalisation des outiilages d 1 une 
machine d v assemblage de carfosseriiles telle que decrite dans la demande 
de brevet FR-2.5S0.973 au nom de la demanderesse. 

EJle a pour but de .perfectionner cette machine en presentant un systeme 
qui permet une interiocalisation de ses outiilages, c'est-a-dire qui assure 
une jieometrie parfaite d*une carrosserie de fagon autonome. 

L'etat de la technique ne revele et ne suggere aucun systeme semblable. 

A cet effet, J 1 invention a pour obiet un procede pour I 1 interiocalisation 
d' outiilages qui, suivant une particularity essentielle, consiste a departir 
I 1 ensemble des moyens intermediaires pour la mise eri place de ces 
outiilages, de la fonction de mise en reference geometrique de ceux-ci, 
pour confier aux outiilages eux-memes ie soin de s f interlocaliser aDres 
isolement temporaire d'une partie de ceux-ci, de leurs moyens de mise en 
place. 

Ce procede permet done d 1 assurer une geometric parfaite d'une 
carrosserie de* fagon autonome grSce a la fermeture interverrouillee de 
ces outiilages en position de travail en vue de constituer un ensemble 
independant, rigide et facilement interchangeable. 

D'autres particular it es et avantages de I 1 invention ressortiront plus 
dairement de la description qui suit, d'un mode de realisation prefere, 
donne a titre d 1 exemple non limitatif, en reference aux dessins annexes 
dans lesquels : 

- la figure 1 represente une vue longitudinale d'un dispositif pour la mise 
en oeuvre du procede conforme a I 1 invention, sans magasin d 1 outiilages, 
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- la figure 2 represente une vue transversaie de ce dispositif sans 
magasin d' outillages, 

- Ja figure 3 represente une vue Jongitudinale de ce dispositif avec un 
magasin central rotatif, 

- la figure <f represente une vue loneiturfinale de ce dispnsitif avec un 
magasin iineaire a deux emplacements, 

- la figure 5 represente une vue Jongitudinale de ce dispositif avec deux 
magasin rotatifs avant et arriere, 

- la figure 6 represente une vue du dispositif d ! interverrouillage superieur 
des outillages superieurs avant et arriere, 

- la figure 7 represente une coupe de principe d'un 
dispositif d' interverrouillage superieur, 

- la figure 8 represente la partie inferieure de oositionnement 
d'un outillage inferieur avec la precision requise par la seule tolerance 
d 1 execution des points de soudage, 

- la fieure 9 represente un exemple d' application avec un vehicule 
automobile. 

La machine d' assemblage de carrosseries illustree sur les figures 1 a 9, 
est architecturee autour de trois types d 1 outillages differents : 

- un outillage inferieur 2 a positionnement de travail ("piece prise") bien 
defini, 

- deux outillages superieurs avant 4 et arriere 6 desolidarisabies de la 
structure de la machine en position de travail ("piece prise"). 

Chaque type d* outillage est en outre servi par un dispositif de 
changement d'outils qui permet de configurer le poste de mise en 
geometri en fonction du vehicule en place. 
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Cette machine d* assemblage fonctionne de Ja maniere suivante : 

Une fois Je trio d'outillages selectionne, I 1 operation de mise en geometrie 
parfaite d'une carrosserie 8 est realisee par convergence de ces trois 
ou tillages. 

• I'outi) inferieur 2 sera alors positionne avec la precision requise par la 
seule tolerance d' execution des points de soudage. 

- ies deux outils superieurs avant 4 et arriere 6 sont, quant a eux rendus 
fiottants a J'approche de Jeur position d'accostage permettant ainsi un 
auto-centrage tres precis sur l'outiilaee inferieur 2. 

Apres interverrouillage des trois outils entre-eux, I 1 ensemble formera une 
structure annulaire rigide, independante de la structure exterieure, 
enserrant au plus pres la carrosserie 8 dans son plan median. 

Les avantages obtenus se revelent tres significatifs : 

- gain de masse sur la structure machine (pas de surdimentionnement des 
elements pour diminuer la fleche) 

- gain de rigidite de 1'anneau geometrique 

- repetabilite accrue dans le temps 

- autonomic geometrique de Toutillage permettant d'executer hors ligne : 

• le contrdle des references, 

• la mise au point des outillages, et 

• la production de petites series (preseries), 

. la programmation et l f optimisation des traiectoires robot. 

- gain de temps en realisation (travail en temps masque) et en 
reconversion ligne (diminution du temps d ! arret). 
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- Preservation de Ja confidentiaJite entourant tout nouveau produit 
automobile, par Ja possibility ainsi offerte d'etudier et de realiser. les 
outilJages specif iques au modele,. separement du caDacitaire 
machine. 

- Positionnement du trio d'outils interverrouilles dans le capacitaire 
machine executable dans la seule tolerance de localisation des points de 
soudure. 
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R EVEND1 CATIONS 

1. Procede pour V interlocalisation des outillages d 1 une machine 
d'asembJage de carrosseries, caracterise en ce qu 1 ii consiste a departir 
J 1 ensemble des moyens intermediates pour la mise en place de ces 
outillages, de la fonction de mise en reference geometrique de ceux-ci, 
pour confier aux outillages eux-m6mes le soin de s' interlocaliser apres 
isolement temporaire d'une partie de ceux-ci, de leurs moyens de mise en 
place. 

2. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede conforme a la 
revendication 1 , caracterise en ce que cette machine d f assemblage est 
architecturee autour de trois types d'outillage differents notamment : 

- un outillage inferieur (2) a positionnement de travail ("piece prise") bien 
defini, 

- un outillage superieur avant et un outillage superieur arriere (6) 
desolidarisables de la structure de cette machine en position de travail 
("piece prise"). 

3. Dispositif suivant la revendication 2, caracterise en ce que chaque type 
d 1 outillage est servi par un mecanisme de changement d'outils qui permet 
de configurer le poste de mise en geometrie en fonction du vehicule en 
place. 
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